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15 Schaumauftrag mit zweidimensional verfahrbarer Auftragsvorrichtung 

Diese Erfindung bezieht sich auf die HersteJIung von sogenannten 
Sandwichelementen, die zwei Deckschichten mit einem die Deckschichten in 

20 einem Au&enrandbereich verbindenden Rahmen und einem dazwischenliegenden 
Fullmaterial aufuveisen. Es ist bekannt, bei der Herstellung soicher 
Sandwichelemente das Schaummaterial oder auch eine zu dem Schaum material 
spater ausreagierende VoriauferflQssigkeit in eine Kassette aus der unteren 
Deckschicht und dem Rahmen aufzubringen, wobei die Kassette also oben offen 

25 ist und daher eine Auftragsvorrichtung mit einer Austrrttsoffnung uber der 
flachigen Offnung der Kassette angeordnet sein kann. Die Begriffe „unten u und 
w oben" sind hier ubrigens in Bezug auf das Sandwlchelement selbst nicht 
einschrankend, sondern dienen lediglich zur Unterscheidung der Deckschicht die 
vor dem Aufbringen des Schaummaterials oder der VoriauferflQssigkeit bereits zu 

30 der Kassette gehort, von der anderen. 

Nach dem Aufbringen des Schaummaterials oder seiner Vortauferflussigkert wind 
demnach die Kassette mit der oberen Deckschicht verbunden. Im allgemeinen 
islit man das Schaummaterial bei geschlossener Kassette vollstSndig 
35 ausreagieren, wobei es meistens notwendig ist r den Abstand zwischen den 
Deckschichten durch Einspannen in einer entsprechenden Vorrichtung 
festzulegen, damit das Schaummaterial die Deckschichten und damit das 
Sandwichelement nicht wieder auseinanderdrOckt. 
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Es ist ferner bekannt, die Kassette beim Aufbringen des Schaum mate rials oder 
der VorlauferflQssigkeit in einer Langsrichtung rnit einer FOrderefnrichtung zu 
bewegen, wobei die Auftragsvorrichtung mit der Austrittsoffnung so bewegt wird, 
5 da& sich eine Verteflung des Schaummaterials in der Kassette in Quenichtung 
ergibt. Dabei sind die Langsrichtung und die Quemchtung nicht unbedingt die 
Richtung grOBter Lange der Kassette und die Richtung senkrecht hierzu In der 
Ebene der Deckschichten, vielmehr ist die Langsrichtung durch die 
Bewegungsrichtung der Ffirdereinrichtung definiert und die Quemchtung im 

10 wesentlichen senkrecht hierzu in der Ebene der unteren Deckschicht orientiert. 
Ferner ist es nicht unbedingt notwendig, daS sich die Auftragsvorrichtung Oder die 
Austrittsoffnung selbst in der Quemchtung bewegen; vielmehr ist es auch 
ausreichend, wenn sich die Richtung des Austrrtts des Schaummaterials oder der 
Vortauferflussigkert aus der Austrittsoffnung so andert, da& sich die gewunschte 

is Querrichtungsverteilung des Schaummaterials auf der unteren Deckschicht ergibt. 

Von diesem Stand der Technik ausgehend iiegt der Erfindung das technische 
Problem zugrunde, ein im Hinblick auf das Auftragen des Schaummaterials Oder 
seiner VorlauferflQssigkeit in die Kassette verbessertes Verfahren zur Herstellung 
20 des Sandwichelements anzugeben. 

ErfindungsgemaB wird dieses Problem geldst, indern die Auftragsvorrichtung mit 
der Austrittsoffnung zweidimensional bewegt wird, wobef eine Richtung der 
Bewegung der Quemchtung und die andere Richtung der Langsrichtung 
25 entspricht. 

Die Erfindung geht davon aus, daR es im Stand der Technik bislang lediglich 
bekannt war, die Auftragsvorrichtung mit der Austrittsoffnung eindimensional zu 
bewegen, d.h, also in der Quenichtung zu verfahren oder in einer Drehebene so 
30 zu verschwenken, daS sich die Querrichtungsverteilung ergibt Dies ist rm Prinzip 
auch ausreichend, weil die zweite, mit der Querrichtung die Ebene der unteren 
Deckschicht aufspannende Langsrichtung bereits durch die Bewegung der 
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Kassette auf oder in der Fflrdereinrichtung erfaftt wind. Die konventionelle 
Vorgehensweise 1st zudem nicht nur ausreichend, sondem auch die konstruktiv 
einfachste Losung. 

s Der Erfindung liegt jedoch die Erkenntnis zugrunde, daft sich der zusfitzliche 
konstruktive Aufwand fur eine zweidimensfonale Beweglichkeit der 
Auftragsvom'chtung mit der Austrittsoffnung durch eine so deutlich erhohte 
Flexibilitat und Lefstungsverbesserung bezahit macht, daft hier insgesamt 
technisch und auch im Sinn der Produktionskosten in vielen Fallen verbesserte 

10 Ergebnisse erzielt werden konnen. ErfindungsgemaG 1st der Auftrag des 
Schaummaterials Oder der VoriiuferflQssigkeit nun nSmlich unabhangig von der 
Forderbewegung der Kassette, so dafi sich die unterschiedlichsten 
Auftragsmuster realisieren lassen und sich zur Optimierung der GleichmaSigkeit 
des Auftrags und der fur den Auftrag bendtigten Zeit Idealldsungen finden lassen. 

15 

Auch der Begriff „zweidimensionaI" ist hierbei so allgemein zu verstehen, da (2. 
darunter auch Schwenkbewegungen Oder Kombinationen aus einer 
Schwenk bewegung in einer Richtung mit einer translatorischen Bewegung in einer 
anderen Richtung verstanden werden. 

20 

Bevorzugt ist jedoch eine translatorische Bewegung in zumindest einer der 
Richtungen, vorzugsweise in beiden. Dabei ist es nicht notwendig, da& die 
translatorische Bewegung in der Querrrchtung die gesamte Breite der Kassette in 
diese Richtung abdeckt. Vielmehr kann durch ein Oberschie&en des aus der 

25 Austrittsoffnung austretenden Materials uber einen Randpunkt der Bewegung 
infolge einer entsprechend schnellen Geschwindigkeitsanderung, also ein 
Weiterfliegen des ausgetretenen Materials wahrend seiner Falibewegung, eine 
wesentiiche VergroSerung der Auftragsbreite gegenuber der tatsachlichen Strecke 
der translatorischen Bewegung erreicht werden. Das gleiche gilt fur eine 

30 Kombination einer translatorischen Bewegung mit Veranderungen der 
Austrittsrichtung des Materials. In analoger Weise kann auch die Auftragslange in 
der Langsrichtung gro&er als die tatsachliche Strecke der translatorischen 
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Bewegung der Auftragsvorrichtung in dieser Richtung sein. Zu Einzelheiten hierzu 
wird auf eine separate europaische Patentanmeldung rnit dem Aktenzeichen 99 
120 792 verwiesen und deren diesbeztlglicher Offenbarungsgehalt in Bezug 
genommen. 

5 

Vorzugswelse ist die erfindungsgema&e Produktionsanlage dabei so ausgelegt, 
daS sich die zweidimensionale Bewegung uber eine grafische Bewegungs- 
steuerung programmieren la&t, wobei auch Offhungs- und SchlieGphasen der 
Auftragsvorrichtung programmierbar sein sollten. Dadurch kann beim Einsatz der 
10 Anlage optima! auf die Besonderheiten verschiedener Sandwichelemente 
eingegangen werden. 


Eine wertere Leistungssteigerung erfahrt das erfindungsgema&e Verfahren 
dadurch, da& parallel zwei Auftragsvorrichtungen mit jeweils einer Austrittsoffnung 

15 verwendet werden. Dabei kann eine der Auftragsvorrichtungen konventionell sein, 
d.h. nur eindimensional beweglich sein, wahrend die andere die Erfindung 
verwirklicht Bevorzugt ist ailerdfngs erne zweidimensionale Bewegiichkeit beider 
Auftragsvorrichtungen, die dartlber hinaus vorzugsweise unabhangig voneinander 
programmierbar sein solite. Dadurch konnen sich die beiden 

20 Auftragsvorrichtungen die abzudeckenden Bahnen bzw. Fiachen aufteilen, womrt 
insgesamt minimierte Auftragszeiten realisiert werden konnen. Dies gilt im Prinzip 
natQriich auch fur mehr als zwei Auftragsvorrichtungen fur besondere Faiie. 


Die Erfindung bezieht sich besonders auf den Anwendungsbereich von PUR/PIR- 
25 Schaumen und den zugehdrigen Voriauferflussigkeiten, also den 
Reaktionsgemischen, die nach Auftrag auf die untere Deckschicht zu PUR/PI R- 
Schaumen aufschaumen, Wetterhin bezieht sich die Erfindung vor allem auf 
TOrelemente in Sandwichbauweise, bei denen also die untere und die obere 
Deckschicht die sichtbaren Turflachen bilden Oder als TQrflachen weitere 
30 Beschichtungen tragen, wobei das Innenvolumen ausgeschaumt ist Die Stirn- 
und Sertenkanten der TDr werden dann im allgemeinen durch den Rahmen 
gebsldet 
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Wte bereits erwahnt sind diejenigen AnwendungsfSlle fUr die Erfindung besonders 
interessant, bei denen die Auftragsbreite und/oder -lange innerhalb einer Kassette 
unesnheitlich ist, d.h. kein einfaches ununterbrochenes Rechteck ausgeschaumt 
werden soli. Beispieisweise kann in dem Sandwichelement eine Aussparung 
vorgesehen sein, im Fall einer TGr z.B. fur ein SchloS oder ein Fenster, wobei der 
fur die Aussparung vorgesehene Bereich beim Schaummaterialauftrag ausgespart 
werden soli. Durch optimale Ausnutzung der zweidimensionalen Beweglichkert, 
insbesondere im Fall zweier unabhangiger Auftragsvorrichtungen, lassen sich 
dabei optimale ProdukttonsablSufe realtsieren. So muB nicht, wie im 
konventionellen Fall, beim Oberfahren des Aussparungsbereichs eine 
SchlleSphase der Auftragsvorrichtung vorgesehen sein, also eine for den 
Schaumauftrag unproduktive ZeiL Statt dessen kann z.B. erst ein Randbereich 
auf einer Seite der Aussparung und dann der andere Randbereich auf der 
anderen Seite abgedeckt werden, was nur mit einer zweidimensionalen 
Beweglichkeit moglich ist. Im Falle zweier Auftragsvorrlchtungen kann die eine 
den einen Reststreifen und die andere den anderen abdecken oder die eine 
Auftragsvorrichtung beide Reststreifen abdecken, wahrend die andere 
Auftragsvorrichtung gleichzeitig einen anderen Teil der Kassette beschaumt 

Dabei richtet sich die Erfindung sowohl auf das entsprechende 
Hersteliungsverfahren als auch auf eine hierfQr ausgelegte Produktionsanlage. 
Dementsprechend ist die folgende Beschreibung der Erfindung, einschlieRlich der 
Ausfuhrungsbeispiele, sowohl im Hinblick auf die damit explizit und impltzit 
offenbarten Verfahrensmerkmale als auch Vomchtungsmerkmale zu verstehen. 

Werterhin sieht die Erfindung vor, daG. die Auftragsvorrichtung einen 
Rezirkulationsmischkopf mit selbstreinigendem Aufbau aufwetst, so da& sich bei 
Schlie&phasen, z,B> bei der Bewegung von einem Bereich der zu 
beschaumenden Flache in einen anderen, auch bei schnellreaglerenden 
Materialen mit kurzen Startzeiten keine Schwierigkerten in der Auftragsvorrichtung 
ergeben. Dies gilt gleicherma&en fQr zwei oder mehrere Auftragsvorrichtungen. 
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Insbesondere bei der Herstellung der berefts erwahnten PUR/PIR- 
Sandwlchelemente, z.B. ft3r TOren, wird die Erfindung voizugsweise vor dem 
Einlauf einer Doppelbandanlage verwendet, die fur eine hohenkontrollierte und 
temperierte Ausreaktion des Schaummaterials vorgesehen ist 

Zu weiteren Ausfuhrungsformen wird auf die AnsprQche 12 bis 14 verwiesen. 

Das folgende AusfQhrungsbeispiel verdeutlicht die Erfindung in weiteren 
Einzelhe'rten, wobei die offenbarten Einzelmerkmale auch in anderen als den 
dargestellten Kombinationen erfindungswesentlich sein kOnnen. Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Teil einer Produktionsanlage fur 
Sandwichetemente nach dem erfindungsgema&en Verfahren; 

Fig. 2 einen Ausschnltt m'rt dem fur das erfindungsgemaRe Verfahren wichtigen 
Teil der Produktionsanlage aus Fig. 1; 

Fig. 3 eine schematische Oarstellung zu moglichen Wegen von Mischkdpfen einer 
Beschaumstation aus den Fig. 1 und 2 uber eine Kassette eines typischen 
Sandwichelements- 

In Fig. 1 ist ein Teil einer Produktionsanlage fur Sandwichetemente in Draufsicht 
gezeigt Mit dieser Anfage warden unter Verwendung des erfindungsgerna&en 
Verfahrens Sandwich-Turelemente hergestellt, die aus zwei von einem Rahmen 
im Au&enbereich verbundenen plattenartigen Deckschichten bestehen. Ein 
PUR/PIR-Schaum wird in das durch die Deckschichten und den Rahmen 
definierte Volumen eingebracht Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf diesen 
Vorgang. 

Der Obersichtlichkeit halber wird zunachst auch ein kurzer Oberblick uber die dem 
erfindungsgemaBen Erfahrungsteil vorhergehenden und nachfolgenden Schritte 



gegeben. In Fig. 1 zeigt das Bezugszeichen 1 summarisch einen Durchlaufofen 
mit einer in ein erstes Segment 3 und ein zweites Segment 4 aufgeteilten 
RiemenfOrdereinrichtung. In den Durchlaufofen 1 werden in nicht naher 
dargestellten Weise vorgefertigte Kassetten aus einer bereits rnrt dem Rah men 
verbundenen Unterschale geladen. Weil die Kassetten vereinzelt transportiert und 
verarbertet werden, kann die erfindungsgemaSe Produktionsanlage auch eine 
„bunte Reihe" verschfedener Kassettentypen verarbeiten. 

Die Kassetten werden in dem Durchlaufofen 1 auf eine am Ofenauslauf erreichte 
vorgegebene ProzeBtemperatur erwarmt Dort ubergibt das zweite Segment 4 der 
Fordereinrichtung die Kassette auf eine in Quenichtung dazu arbeitende 
RoltenfOrdereinrichtung 5, und zwar mit Hilfe einer im Bereich der 
Roltenfordereinrichtung 5 zwischen die Rollen eingreifenden weiteren 
RiemenfSrdereinrichtung, also mit einer sogenannten Winkeistatfon (vgl. auch die 
Kassetten 15 in Fig. 2, die im folgenden noch erISutert werden). 

Die Einzelheften des Verfahrens der Aufwarmung der Kassetten in dem 
Durchlaufofen 1 sind Gegenstand einer ParalSefanmeldung der selben Anmelderin 
vom selben Anmeldetag mlt dem Titei ^Vorwamrtechnik mit Leistungsdrosseiung 
bei Betriebsunterbrechungen". Auf diese Anmeldung wird Bezug genommen, und 
der Offenbarungsgehalt soil in dieser Anmeldung inbegriffen sein. Em wesenf lichen 
besteht die Neuerung in dem Durchlaufofen darin, daS er in getrennt betreibbare 
Zonen aufgeteift ist und im Fall eines Transportstillstands aufgrund einer Stoning 
ein speaelies Temperaturprofil eingestellt werden kann. Dieses Temperaturprofil 
ist so ausgelegt, da& der tatsachlichen Temperaturentwicklung der Kassetten bei 
einem ungestOrten Durchlauf durch den Ofen entsprechende Temperaturen an 
den jeweiiigen Often in dem Durchlaufofen 1 herrschen, so daG eine Gberhitzung 
von Kassetten nach Wiederanlaufen des Transports vermieden wird. Zu weiteren 
Einzelheiten wird auf die zitierte Parailelanmeldung verwiesen. 

Wie bereits erwahnt, wird eine solchermaSen vorgewarmte Kassette in die in Fig. 
1 nur kursorisch dargestellte BeschSurnstation 6 eingefahren, die im Rahmen 


8 


EPOGpSigf 


dieser Anrneidung im einzelnen beschrieben wind. In dieser Beschaumstation 6 
werden die Kassetten mit einem Reaktionsgemisch fQr einen PUR/PI R-Schaum 
beschickt, da& aus zwei Rezirkulationsmischkopfen einer Doppelportalanlage 
austritt Der Start der Reaktion dieses Reaktionsgernisches zu dem PUR/PIR- 
s Schaum wird gefordert und ist abhangtg von der durch den Durchlaufofen 1 
erzeugten ProzeBternperatur der Kassette, wobei die hier verwendeten 
Materialzusammensetzungen und auch der WSrmeverlust der Kassette auf dem 
Weg von dem Durchlaufofen 1 zu der Beschaumstation 6 bertlcksichtigt werden 
mUssea 

10 

Mit Hilfe der Rolfenfordereinrichtung 5 werden beschaumte Kassetten aus der 
Beschaumstation 6 weitergefahren in den Bereich einer autornatischen 
Einklipsvorrichtung mit einem Vakuumsaugwagen. 

15 Auch diese Einklipsvorrichtung 7 soil hier nur kursorisch dargestellt werden, 
Einzelheiten hierzu finden sich ebenfalls in einer Parallelanmeldung derselben 
Anmelderin vom sefben Anmeldetag mrt dem Tltel „Maschinelles Verklipsen von 
Sandwichelementen", wobei auch deren Offenbarungsgehalt hienmit in Bezug 
genommen ist. In dieser autornatischen Einklipsvorrichtung 7 werden mit dem 

20 Vakuumsaugwagen in einem weiteren Durchlaufofen 8 vorgewSrmte 
Deckschichtelemente auf die mit dem Reaktionsgemisch gefulite Kassette 
aufgeklipst, wobei die automatische Einklipsvorrichtung die Deckschicht zunachst 
schrag halt, um eine Rasteinrichtung auf einer Seite zwischen Kassette und 
oberer Deckschicht in Eingriff zu bringen, und danach durch ein Geradeanfegen 

25 der oberen Deckschicht gegen die Kassette eine weitere Rasteinrichtung auf der 
anderen Seite einkiipst. Dabei kann die zweite Rasteinrichtung durch eine die 
erste etwas eiastisch auslenkende Horizontalbewegung entlastet werden. 

Der zweite Durchlaufofen 8 entspricht in seinern inneren Aufbau dem ensten 
30 Durchlaufofen 1 . Auch die ProzeBternperatur der oberen Deckschicht ist fQr einen 
stdrungsfreien Ablauf der Ausreaktion des PUR/PIR-Schaums wichtig. 
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Von der automatischen Einklipsvorrichtung 7 aus fahrt das nunmehr geschlossene 
Sandwichelement Qber die RoUenfdrdereinrichtung weiter in eine hler nur 
schematisch angedeutete konventionelle Doppelbandanlage 9 ein. In der 
Doppelbandanlage 9 reagiert das PUR/PiR-Schaummaterial vollstandig aus, 

5 wobei durch die Doppelbandanlage 9 der Abstand der beiden Deckschichten und 
damit die Starke des fertigen Sandwichelements justiert wird. Femer sorgt die 
Doppelbandanlage 9 fur eine geeignete Temperierung; die Vorwanmung der 
Kassette und der oberen Deckschicht in den Durchlaufofen 1 und 8, eine 
Temperierung des aus den Rezirkulationsmischkopfen austretenden 

10 Reaktionsgemischs und schiielilich die Temperierung der Doppelbandanlage 9 
sind also mitelnander fQr einen ungestorten Proze&ablauf wichtig. 

im folgenden werden anhand der Figuren 2 und 3 der Aufbau und die 
Funktfonsweise der Beschaumstation 6 naher eriautert Fig. 2 zeigt den mittieren 

15 Bereich aus Fig. 1 in vergroSerter Darstellung und in weiteren Einzelheiten. 
Zunachst sind in Fig. 2 mehrere Kassetten 15 eingezeichnet, und zwar 
angedeuteterweise im Durchlaufofen 1 wahrend des Vorwarmvorgangs und femer 
entlang dem durch die RoUenfdrdereinrichtung 5 gebildeten Weg von der 
Winkelstation am Ausgang des Durchlaufofens 1 bis zu der Doppelbandanlage 9. 

20 Bei den Kassetten auf der RoUenfdrdereinrichtung 5 sind femer 
Aussparungsstrukturen eingezeichnet, die im folgenden anhand Fig. 3 naher 
eriautert werden. SchlieSlich ist in dem zweiten Durchlaufofen 8 eine obere 
Deckschicht 35 skizziert, die in der Einklipsvorrichtung 7 mit elner Kassette 15 
nach dem Schaumauftrag in der Beschaumstation 6 verklipst werden soli. 

25 

In den verschiedenen Bereichen sind durch Pfeile die Bewegungsrichtungert beim 
Transport der Kassetten 15 und der oberen Deckschicht 35 angedeutet. Der im 
rechten unteren Bereich der Fig. 2 bei einer mit 36 bezeichneten Einrichtung 
eingezeichnete Pfeil stellt jedoch keinen normalen Transportvorgang dan vielmehr 
30 stent er fur die seitliche manuelte Ausschleusung von Schrottelementen aus der 
Produktion. Dazu konnen bei der Einrichtung 36 noch im Bereich der 
Rollenfordereinrichtung 5 zwischen deren Rollen quer dazu orientierte 
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Transportrollen der Ausschleuseinrichtung 36 hochgefahren werden, so daB ein 
darauf befindliches Sandwichelement Qber die Ausschleuseinrichtung 36 aus der 
Rollenfftrdereinrichtung 5 seitlich heraus entnommen werden kann. 

5 Im Bereich der hier vornehmlich interessierenden Beschaumstation 6 sind zwei 
Portale 31 und 32 eingezeichnet, bei denen durch Pfeile angedeutet ist r daft sie in 
der Transportrichtung der Kassetten 15 vorwarts und rtlckwarts bewegbar sind. 
Diese motorische Bewegungsmflglichkeit besteht bei den beiden Portalen 31 und 
32 jeweiis unabhangig voneinander, Der Verfahrweg reicht dabei bis fast zu der 

10 vor dem Ausgang des Durchlaufofens 1 iiegenden Winkelstation und entspricht 
damit zumindest der maximalen Lange der zu beschaumenden Kassetten 15. 
Rechts endet der Verfahrweg dort, wo in Fig. 2 das rechte Portal 32 In seiner 
Grundstellung elngezeichnet ist. Es versteht sich von selbst, dad das in Fig, 2 
rechte Portal nicht ganz bis zum linken Ende des Verfahrweges verfahren werden 

15 kann und umgekehrt das In Fig. 2 linke Portal 31 nicht ganz bis zum rechten 
Ende, sondern nur bis zu der eingezefchneten Grundstellung, weil sich die Portale 
31 und 32 in den Randbereichen im Weg stehen. 

Beide Portale 31 und 32 tragen an ihrer oberen Quertra verse jeweiis einen 
20 entlang der Quertraverse verfahrbaren (ebenfalls durch Pfeile angedeutet) 
Mischkopf 33 bzw. 34. Die MischkOpfe 33 und 34 sind selbstreinigende 
Rezirkulationsmischkdpfe, bei denen ein Stem pel verfahrbar ist, der in einer 
Position die aus jeweiligen ZufQhrieitungen austretenden Reaktionsgemisch- 
komponenten zusammenfuhrt und aus dem Rezirkulationsmischkopf 33 bzw. 34 
25 vermischt und strSmungsberuhigt austreten laBt, in der anderen Position jedoch 
die ZufQhrieitungen mit jeweiis zugeordneten AbfQhrleitungen verbindet, so dad 
die Reaktionskomponenten, ohne mfteinander vermischt zu werden, rezirkulieren. 
Durch diesen Aufbau kSnnen die Rezirkulationsmischkttpfe 33 und 34 schnell ein- 
und ausgeschaltet werden, wobei in Ausschaftphasen der Austrittskana) in den 
30 MischkSpfen von ausreagierenden Gemischresten durch e.g. Stempel gereinigt 
und gleichzeitig ein „Nachtropfen" von Schaumgernisch weitgehend vermieden 
wird. Diese Mischkopfe wurden bisher in der PU-Verfahrenstechnik hauptsachlich 
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in der klassischen diskontinuierlichen Formteil-Fertigung eingesetzt und nicht an 
Doppelbandanlagen. 

Auch die Verfahrbarkeit der Rezirkulationsmischkopfe 33 und 34 entlang der 
5 Quertraversen der Portale 31 und 32 ist far jeden Mischkopf unabhangig vom 
anderen gegeben. Danach sind die Rezirkulationsmischkopfe 33 und 34 im 
Bereich der Beschaumstation 6 zweidimensional verfahrbar, wobei dies nur mit 
der Einschrankung for Jeden unabhangig vom anderen gilt, dafc bei diesem 
AusfQhrungsbeispiel das Portal 31 immer stromaufwarts, also im Sinn der Figur 2 
10 links, von dem Portal 32 angeordnet ist. Naturlich lassen sich auch 
Ausfuhrungsformen vorstellen, bei denen diese Einschrankung entfailt, also ein 
Portal unter dem anderen hindurchgefahren werden kann, wobei dann einer der 
Mischkopfe eine kurze Betriebsunterbrechung einlegen mu&te. 

15 Fig. 3 zeigt die in Fig. 2 im Bereich der Beschaumstation 6 angeordnete Kassette 
15 zweimal nebeneinander liegend. Fig. 3 dient dabei zur illustration vorteilhafter 
Verfahrwege der Mischkopfe 33 und 34. Dabei ist die in Fig. 2 eingezeichnete 
Grundstellung der Mischkopfe 33 und 34 mit Punkten angedeutet und mit den 
Bezugsziffern 33 und 34 versehen. Strichpunktfert ist der Veriahrweg des 

20 Mischkopfs 33 eingezeichnet, wahrend der Verfahrweg des Mischkopfs 34 
gestrichelt ist. Dabei geben die Pfeile die REchtung und damit auch die 
Reihenfolge der einzelnen Wegelemente vor. Im rechten Bereich ist die Kassette 
15 mit bereits durchfahrenen Fahrwegen der Mischkopfe gezeichnet, wobei die 
fette durchgezogene Linie die bereits geschaumte Spur darsteltt, so dad die von 

25 den Enden dieser Verfahrwege zu der Grundstellung weisenden Strecken das 
Ende des Beschaumvorgangs fQr diese Kassette 15 und die Ruckkehr in die 
Grundstellung darstellen. 

Die von der Grundstellung etwas welter nach links wegweisenden Pfeile stellen 
30 demgegenuber den Beginn des Beschaumvorgangs dar. Dabei ist zu beachten, 
daft die Verfahrwege in Fig. 3 im Bezug zu dem durch die sich bewegende 
Kassette 1 5 gebildeten Bezugssysteme eingezeichnet sind. Fig. 3 zeigt also die 
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auf der Kassette 15 tatsachlich abgefahrenen grafischen Linien. Diese sind in 
einer grafischen Bewegungssteuerung der Beschaumstation 6 ate grafische 
Linien, wie in Fig. 3 gezeigt, programmierfaar. Die grafische Bewegungssteuerung 
berQcksichtigt dabei jedoch die Bewegung der Kassette 15 auf der 
5 Roltenffirdereinrichtung 5, so daft die in Fig. 3 eingezeichneten Linien in Bezug zu 
der ruhenden Umgebung in der Querrichtung der Fig. 3, also der 
Transportrichtung der Kassette 15, etwas kornprimiert sind. 

Ftg. 3 verdeutlicht, daS dutch die zweidimensionale BewegbarKeit einerseits, die 
10 Verwendung zweser unabhangig voneinander verfahrbarer Mischkopfe 33 und 34 
andererseits sowie schiie&lich durch die freie grafische Programmierbarkeit 
optimaler Linien eine zeitOkonomische und glelchzeitig hinsichtlich der 
GleichmaBigkeit des Schaumauftrags optimierte Beschaumung moglich ist. Dies 
gilt besonders for die hier daigesteilten Kassetten 15, bei denen die 
15 eingezeichneten Aussparungen 37 vorgesehen sind. Es versteht sich, daR der 
Teil der Bewegungsstrecke der MischkSpfe 33 und 34, der diese Aussparungen 
37 durchfahrt, mit geschlossenem Mischkopf, also ohne Schaumauftrag 
durchfahren wird (siehe gestrichelte bzw. strichpunktierte Linien im rechten 
Bereich). Dabei ist die schnelle Schaltbarkeit der beschriebenen 
20 Rezirkulationsmischkopfe von Vorteil. Die zweidimensionale Verfahrbarkeit ist 
jedoch auch bei Kassetten ohne Aussparungen prinzipiell von Vorteil, weil eine 
grSBere Freiheit bei der Programmierung der abzufahrenden geometrischen 
Linien besteht. Diese geometrischen Linien sind fUr die GleichmaSigkeit der 
Schaumbedeckung der Kassetten 15 von gro&er Bedeutung. 

25 

Es liegt im Ermessen des Fachmanns, die fur individuelie Kassetten 15 und 
Aussparungen 37 mit unterschiedlichen Formen giinstigsten Linien zu finden. 
Dabei ist einerserts die GleichmaBigkeit des Schaumauftrags und andererseits ein 
mOglichst schneiler Bewegungsablauf von Bedeutung, so daG die Kassetten 15 
30 mit moglichst hoher Geschwindigkeit durch die Beschaumstation 6 
hindurchgefahren werden kdnnen. Bei dfesem Ausfuhrungsbeispiei betragt diese 
Geschwindigkeit beispielsweise 21 m/Min. 
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Anspruche; 

1. Verfahren zum Herstellen eines Sandwichelements aus einer unteren unci 
5 einer oberen Deckschicht (35), einem die Deckschichten in einern 

AuBenrandbereich verbindenden Rahmen und einem Schaummaterial 
zwischen den Deckschichten und innerhalb des Rahmens, 

be! dem das Schaummaterial oder eine VorlauferflQssigkeit dazu aus einer 
Austrittsoffnung einer Auftragsvorrichtung (33) aufgebracht wird in eine oben 
10 offene Kassette (15) aus der unteren Deckschicht und dem Rahmen und die 

Kassette (1 5) danach mit der oberen Deckschicht (35) verbunden wird, 

wobei die Kassette (15) mit einer Fdrdereinrichtung (5) in einer 
Langsrichtung gefordert wird und die Auftragsvorrichtung (33) mit der 
Austrittsoffnung so bewegt wird, daB das Schaummaterial in Querrichtung 
is verteiit wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsvorrichtung (33) mit der 
Austrittsoffnung zweidimensional bewegt wird, wobei eine Richtung der 
Bewegung der Quemchtung und die andere Richtung der Langsrichtung 
entspricht 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die der Querrichtung entsprechende 
Bewegung eine translate rische Bewegung in der Querrichtung ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die der Langsrichtung 
entsprechende Bewegung eine translatorische Bewegung in der 
Langsrichtung ist 

25 4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem die 
zweidimensionale Bewegung als relativ zu der Kassette (15) defmierte 
grafische Linie programmierbar ist, wobei auch SchiieBphasen der 
Auftragsvorrichtung (33) programmierbar sind. 
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5. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQche, bei dern eine zweite 
Auftragsvorrichtung (34) mit einer zweiten Austrittsoffnung vorgesehen ist. 

6. Verfahren nach Anspaich 5 f bei dem die zweite Auftragsvorrichtung (34) im 
wesentlichen unabhSngig von der ersten Auftragsvorrichtung (33) zwei- 
dimensional bewegt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dern das 
Schaummaterial ein PUR/PIR-Schaum bzw. die VorlauferflQssigkeit ein zu 
PUR/PIR-Schaum ausreagierendes Reaktionsgemisch ist. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQche, bei dern das 
Sandwichetement ein Tttrelement Ist. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem das 
Sandwichetement eine Aussparung (37) in der Schaummateriallage aufweist 
und der der Aussparung (37) entsprechende Bereich beim 
Schaummaterialauftrag umfahren wird. 

10. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQche, bei dem die 
Auftragsvorrichtung(en) einen selbstreinigenden Rezirkulationsmischkopf 
(33, 34) aufweist (aufweisen). 

11. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem die mit der 
oberen Deckschicht (35) verbundene Kassette (15) in eine 
Doppelbandanlage (9) eingefahren wird. 

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem die Kassette 
(1 5) vor dem Aufbringen des Schaummaterials oder der Vortauferflussigkeit 
vereinzelt ist 

13. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQche, bei dem die Kassetten 
(15) vor dem Aufbringen des Schaummaterials oder der Vortauferflussigkeit 
in einem Durchlaufofen (1) mit Hilfe einer Fordereinrichtung (3, 4) Qber eine 
Ofenstrecke gefordert und erwarmt werden, so daft die Kassetten (15) am 
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Ende der Forderstrecke eine ProzeBtemperatur (T P ) erreichen, wobei der 
Durchlaufofen (1) in eine Mehrzahl von den Kassetten (15) durchfahrene 
Ofenzonen (11-14) aufgeteilt 1st und bei einer vorObergehenden 
Betriebsunterbrechung und damit verbundenem Stillstand der 

5 F6rdereinrichtung (3, 4) jede Ofenzone (11-14) mit in solcher Weise 

individual! verringerter Temperatur betrieben wird, daft in der Ofenzone (1 1- 
14) befindliche Kassetten (15) im wesentlichen eine Zonenpausentemperatur 
beibehalten, die im wesentlichen der Temperatur einer Kassette (15) in der 
jeweiiigen Ofenzone (11-14) im Normalbetrieb entspricht, so daft nach 

10 Wiederaufnahme des Normalbetriebs keine wesentliche Oberhftzung der 

Kassetten (15) iiber die vorgegebene Prozetttemperatur (T P ) vorfiegt. 

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei der nach dem 
Aufbringen des Schaumrnaterials Oder der VoriauferflQssjgkeit 
Rasteinrichtungen der oberen Deckschicht (35) und des Rahmens der 

15 Kassette (15) an zumindest zwei entgegengesetzten Au&enkanten des aus 

den Deckschichten und dem Rahmen mit der Fultung gebildeten 
Sandwichelements in Eingriff gebracht werden, so da& der Rahmen und die 
obere Deckschicht (35) verbunden sind, wobei die Rasteinrichtungen durch 
eine automatische Einkiipsvorrichtung (7) maschlnell in Eingriff gebracht 

20 werden und die automatische Einkiipsvorrichtung (7) unter reiatlver 

Schraglage der oberen Deckschicht (35) und der Kassette (15) zunSchst die 
Rasteinrichtung auf einer der beiden Seiten in Eingriff bringt und danach 
unter Aufrechterhaltung dieses Eingriffe die Schraglage in eine Aniage 
uberfilhrt, wobei bei Herstellung der Aniage die Rasteinrichtung auf der 

25 anderen der beiden Seiten in Eingriff gebracht wird. 

15- Produktionsanlage zur DurchfOhrung des Verfahrens nach einem der 
vorstehenden Anspriiche, 
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Zusammenfassung 

5 Die Erfindung betrifft die Herstellung von schaumgefllllten Sandwichelementen m'rt 
von einem Rahmen verbundenen Deckschichten. Bei der Erfindung ist 
vorgesehen, beim Auftrag des Schaummaterials In einer aus dem Rahmen und 
einer der Deckschichten gebildete Kassette eine Auftragsvorrichtung mit einer 
zweidimensional bewegbaren Austrittsoffhung zu verwenden. 
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